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Abstract 



The title process comprises molding the thermoplastic on a rigid reinforcement having >1 zone of low thickness, where the 
reinforcement has a passage which permits the thermoplastic to transverse the zone of low thickness during molding of the 
thermoplastic, forming a reinforcement filled with the thermoplastic during molding. 
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(54) Procede d'ancrage d'une masse thermoplastique et piece obtenue par mise en oeuvre de 
ce procede 



(57) L'invention concerne un procede d'ancrage 
d'une masse de matiere thermoplastique sur un renfort 
rigide (1 ) presentant au moins une zone de faible epais- 
seur, par surmoulage dudit renfort. 

Dans la zone de faible epaisseur dudit renfort (1), 
on decoupe une laniere (3) et on Temboutit pour lui con- 



ferer une forme incurvee en saillie d'une des faces de 
ladite zone de faible epaisseur. La laniere (3) n'est reliee 
a la zone de faible epaisseur que par une seule (3a) de 
ses extremites, son autre extremite (3b) etant libre. 

L'invention concerne Tapplication de ce procede a 
la realisation de pieces de structure de vehicules auto- 
mobiles, atnsi que le renfort destine a etre surmoule. 
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Description 



[0001] La presente invention concerne un procede 
d'ancrage d'une masse de matiere thermoplastique sur 
un renfort rigide et un tel renfort. Ce procede d'ancrage 
trouve son application dans la realisation de pieces en 
matiere thermoplastique surmoulees sur des renforts ri- 
gides tels que des toles. 

[0002] De telles pieces en matiere plastique renfor- 
cees peuvent etre utilisees notamment comme pieces 
de structure de vehicules automobiles. 
[0003] Du document FR-2 222 888, on connait un pro- 
cede qui consiste a solidariser une masse de matiere 
thermoplastique a une tole grace a des languettes ou 
lanieres decoupees par double cisaillage et deformees 
hors de la surface de la tole. 

[0004] Selon ce procede anterieur, la matiere thermo- 
plastique est extrudee d'un cote et s'ecoule a travers les 
trous menages par les lanieres deformees en dos d'ane, 
en depassant de I'autre cote de la tole. 
[0005] On realise ainsi un ancrage de la masse de 
matiere thermoplastique sur la tole. 
[0006] Ce procede connu presente I'inconvenient que 
la matiere thermoplastique emprisonnee dans I'epaTs- 
seur de la tole subit, lors de son ref roidissement, un ci- 
saillement important qui resulte de son retrait. 
[0007] Ce cisaillement a pour consequence, d'une 
part, de fragiliser la liaison ainsKetablie entre les quan- 
tity de matiere thermoplastique presentes de part et 
d'autre de la tole, et d'autre part de creer des contraintes 
internes a la tole et a la matiere thermoplastique con- 
traintes qui peuvent etre prejudiciables au comporte- 
ment mecanique de la piece obtenue. 
[0008] La presente invention vise a resoudre cet in- 
convenient en proposant un nouveau procede d'ancra- 
ge de la matiere thermoplastique sur le renfort dans le- 
quel les cisaillements et les contraintes internes decrits 
ci-dessus sont notablement amoindris, voire comple- 
ment elimines. 

[0009] La presente invention a pour objet un procede 
d'ancrage d'une masse de matiere thermoplastique sur 
un renfort rigide presentant au moins une zone de faible 
epaisseur, parsurmoulagedudit renfort, selon lequel on 
realise, dans la zone de faible epaisseur dudit renfort 
un passage qui permet a la matiere thermoplastique de 
traverser ladite zone de faible epaisseur lors du surmou- 
lage, le passage etant obtenu par decoupe d'une laniere 
dans ladite zone de faible epaisseur et emboutissage 
de cette laniere pour lui conferer une forme incurvee en 
sailhe d'une des faces de ladite zone de faible epais- 
seur. caracterise par le fait que la laniere n'est reliee a 
la zone de faible epaisseur que par une seule de ses 
extremites, son autre extremite etant libre. 
[0010] On comprend que, grace au procede selon la 
presente invention, le passage qui permet a la matiere 
thermoplastique de traverser la zone de faible epaisseur 
du renfort est situe en retrait de la surface de ladite zone 
de faible epaisseur et que le renfoncement est delimite 



par deux bords plongeants independants qui sont aptes 
a se deformer en suivant le retrait de la matiere thermo- 
plastique et a eliminer les contraintes qui en resultent. 
[0011] En outre, les bords du renfoncement evitent 
5 que la matiere thermoplastique emprisonnee dans 
I'epaisseur de la zone de faible epaisseur ne soit sou- 
mise a un cisaillement lors du retrait de I'ensemble de 
la masse de matiere thermoplastique. 
[0012] Les inventeurs a la base de la presente inven- 
io tion ont constate que la forme incurvee du renfonce- 
ment, combinee au fait que la laniere est libre a I'une de 
ses extremites, fournit des resultats tout a fait satisfai- 
sants en ce qui concerne la ten ue mecanique de la piece 
composite obtenue. 
« [0013] Au sens de la presente invention, on entend 
par forme incurvee une forme presentant un creux en 
section suivant un plan perpendiculaire au plan general 
de la zone de faible epaisseur du renfort. 
[0014] Cette forme incurvee peut etre symetrique par 
20 rapport a I'axe du passage ou dissymelrique, c'est-a- 
dire que le bord forme un creux a partir de la surface de 
la zone de faible epaisseur puis remonte en direction de 
cette surface en allant vers le centre du renfoncement, 
mais se termine avant d'atteindre le plan de cette sur- 
25 face. 

[0015] Dans un mode de mise en oeuvre particulier 
de I'invention, pour realiser le passage, on decoupe une 
bande de matiere dans la zone de faible epaisseur du 
renfort, on divise cette bande sensiblement en son mi- 
30 n eu pour obtenir deux lanieres en vis-a-vis, puis on em- 
boutit les deux lanieres pour leur conferer chacune une 
forme incurvee. 

[0016] Dans un autre mode de mise en oeuvre de I'in- 
vention, pour realiser le passage, on decoupe et on em- 
35 boutit plusieurs lanieres disposees radialement autour 
d'un point fixe immateriel : de maniere que leurs extre- 
mites libres soient reunies autour de ce point fixe imma- 
teriel. 

[0017] Dans une variante avantageuse de ce mode 
40 de mise en oeuvre, les lanieres sont decoupees suivant 
des lignes qui s'interceptent toutes au point immateriel, 
lequel est sensiblement le centre du passage. 
[0018] Le passage est alors sensiblement de revolu- 
tion. 

[0019] Le procede d'ancrage selon I'invention est par- 
ticulierement avantageux a mettre en oeuvre pour des 
passages de petites dimensions. 
[0020] En outre, selon I'invention, il est avantageux 
de realiser plusieurs passages rapproches les uns des 
50 autres dans une meme zone de faible epaisseur notam- 
ment s'il s'agit de passages de petites dimensions. 
[0021] La presente invention a egalement pour objet 
Implication du procede decrit ci-dessus a la realisation 
de pieces de structure de vehicules automobiles ainsi 
55 que les pieces de structure obtenues, notamment des 
elements d'absorption d'energie de pare-chocs, des 
supports d'organes d'equiperrient, et des supports de 
pieces de carrosserie. 
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[0022] La presente invention a egalement pour objet 
un renfort destine a etre surmoule de matiere thermo- 
plastique, ce renfort comportant, dans une zone de fai- 
ble epaisseur, un passage qui permet a la matiere ther- 
moplastique de traverser ladite zone de faible epaisseur 
lors du surmoulage, le passage etant realise par une 
ouverture menagee dans la zone de faible epaisseur et 
par une laniere incurvee en saillie d'une des faces de 
ladite zone de faible epaisseur, au droit de I'ouverture, 
le renfort etant caracterise par le fait que la laniere n'est 
reiiee a la zone de faible epaisseur que par une seule 
de ses extremites, son autre extremite etant libre. 
[0023] Dans un mode de realisation particulier de Pin- 
vention, le renfort comporte deux lanieres ayant chacu- 
ne une forme incurvee, lanieres dont les extremites li- 
bres se trouvent en vis-a-vis. 

[0024] Dans un autre mode de realisation de I'inven- 
tion, le renfort comporte plusieurs lanieres disposees ra- 
dialement autour d'un point fixe immateriel, avec leurs 
extremites libres reunies autour de ce point fixe imma- 
teriel. 

[0025] Dans une variante avantageuse de ce mode 
de realisation, les lanieres sontdelimiteespardes lignes 
qui s'interceptent toutes au point immateriel, lequel est 
sensiblement le centre du passage. 
[0026] Dans le but de mieux faire comprendre Inven- 
tion, on va en decrire maintenant deux modes de mise 
en oeuvre donnes a titre d'exemples non limitatifs en 
reference au dessin annexe dans lequel : 

la figure 1 est une vue en perspective d'une portion 
d'un renfort, 

la figure 2 est une vue en coupe selon ll-ll de la 
figure 1 , 

la figure 3 est une vue en coupe selon Ill-Ill de la 
figure 2, 

la figure 4 est une vue en perspective d'une autre 
portion d'un renfort, 

la figure 5 est une vue en coupe selon V-V de la 
figure 4, 

la figure 6 est une vue de dessus de la figure 5. 

[0027] Dans le premier mode de mise en oeuvre, le 
renfort 1 , dont on ne voit que la zone de faible epaisseur, 
est decoupe le long de deux lignes paralleles 2, de ma- 
niere a former une bande de matiere 3. Cette bande de 
matiere 3 est divisee en son milieu en deux lanieres qui 
comportent chacune une extremite 3a solidaire du ren- 
fort et une extremite 3b libre. Chaque laniere 3 est en- 
suite incurvee par emboutissage, pour prendre la forme 
incurvee qui est mieux visible sur la figure 2. 
[0028] Comme on le voit sur la figure 3, les lanieres 
3 laissent un passage 4 entre leurs extremites libres 3b 
ainsi qu'un passage 5 le long des lignes de decoupe 2 
desdites lanieres. 

[0029] On obtient ainsi un renfoncement de la zone 
de faible epaisseur qui est approprie pour supporter des 
retraits lineaires de la matiere thermoplastique suivant 



la direction des lignes de decoupe 2. 
[0030] Lors du surmoulage, la matiere plastique 6 tra- 
verse les passages 4 et 5 et remplit le renfoncement 
forme par les lanieres 3 incurvees en venant affieurer la 

5 surface de la zone de faible epaisseur du renfort. 

[0031] Dans le deuxieme mode de mise en oeuvre il- 
lustre par les figures 4 a 6, on a realise un percage de 
petit diametre en un point 7 de la zone de faible epais- 
seur du renfort, puis on a decoupe, autour de ce perca- 

io ge, des lanieres radiales 8 delimitees par des lignes de 
decoupe 9 initialement secantes au point 7. 
[0032] Une fois les lanieres 8 decoupees, on les em- 
boutit a I'aide d'un outil de revolution (non represents) 
centre sur le point 7. 

is [0033] Lors de l'emboutissage : le percage s'est 
agrandi et est devenu le passage 10 entoure des extre- 
mites libres 8b des lanieres. 

[0034] Le renfoncement obtenu presente une section 
axiale identique a celle de la figure 2, mais dans le cas 
20 de ce deuxieme mode de mise en oeuvre, le passage 
est sensiblement de revolution. 

[0035] La matiere plastique peut traverser le renfort 
par le passage 10 ainsi que par les lignes de decoupe 
9 entre les lanieres 8. 
25 [0036] Ce mode d'accrochage de la matiere plastique 
sur le renfort est adapte a une piece dont le retrait ne 
se produit pas suivant une direction privilegiee mais 
s'effectue de maniere homogene dans toutes les direc- 
tions. 

30 [0037] Dans les deux exemples decrits ci-dessus, les 
inventeurs ont pu constater un accrochage d'excellente 
qualite de la matiere thermoplastique sur le renfort et 
une bonne conservation des proprietes mecaniques de 
la piece composite obtenue, du fait de la disparition des 

35 cisaillements et contraintes internes constates dans 
I'etat de la technique. 

[0038] II est bien entendu que les modes de mise en 
oeuvre qui viennent d'etre decrits ne presentent aucun 
caractere limitatif et qu'ils pourront recevoir toutes mo- 
40 difications desirables sans sortir pour cela du cadre de 
I'invention. 



Revendications 

45 

1. Procede d'ancrage d'une masse de matiere ther- 
moplastique sur un renfort rigide (1) presentant au 
moins une zone de faible epaisseur, par surmoula- 
ge dudit renfort, selon lequel on realise, dans la zo- 

50 ne de faible epaisseur dudit renfort (1 ), un passage 
qui permet a la matiere thermoplastique de traver- 
ser ladite zone de faible epaisseur lors du surmou- 
lage, le passage etant obtenu par decoupe d'une 
laniere (3, 8) dans ladite zone de faible epaisseur 

55 et emboutissage de cette laniere pour lui conferer 
une forme incurvee en saillie d'une des faces de la- 
dite zone de faible epaisseur, caracterise par le fait 
que la laniere (3, 8) n'est reiiee a la zone de faible 
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epaisseur que par une seule (3a) de ses extremites, 
son autre extremite (3b, 8b) etant libre. 

!. Procede selon la revendication 1 , caracterise par le 
fait que, pour realiser le passage, on decoupe une s 
bande de matiere dans la zone de faible epaisseur 
du renfort on divise cette bande sensiblement en 
son milieu pour obtenir deux lanieres (3) en vis-a- 
vis, puis on emboutit les deux lanieres pour leur 
conferer chacune une forme incurvee. 10 

. Procede selon la revendication 1 , caracterise par le 
fait que, pour realiser le passage, on decoupe et on 
emboutit plusieurs lanieres (8) disposees radiale- 
ment autour d'un point fixe immateriel(7). de manie- is 
re que leurs extremites hbres (8b) soient reunies 
autour de ce point fixe immateriel. 



10. Renfort selon Tune quelconque des revendications 
8 et 9, caracterise par le fait qu'il comporte plusieurs 
lanieres (8) disposees radialement autour d'un 
point fixe immateriel, avec leurs extremites libres 
(8b) reunies autour de ce point fixe immateriel. 



r. Procede selon la revendication 3, caracterise par le 
fait que les lanieres (8) sonl decoupees suivant des 20 
lignes (9) qui s'inteiceptent toutes au point immate- 
riel (7), lequel est sensiblement le centre du passa- 
ge. 



5. Procede selon Tunc quelconque des revendications 2S 
precedentes, caracterise par le fait que Ton realise 
plusieurs passages rapproches les uns des autres 
dans une meme zone de faible epaisseur du renfort 

6. Application du procede selon Tune quelconque des 30 
revendications precedentes a la realisation de pie- 
ces de structure de vehicules automobiles. 

7. Pieces de structure de vehicules automobiles obte- 
nues par mise en oeuvre du procede selon I'une 3S 
quelconque des revendications 1 a 5 notamment 
elements d'absorption d'energie de pare-chocs, 
supports d'organes d'equipernent, supports de pie- 
ces de carrosserie. 

8. Renfort destine a etre surmoule de matiere thermo- 
plastique, ce renfort comportant, dans une zone de 
faible epaisseur, un passage qui permet a la matie- 
re thermoplastique de traverser ladite zone de fai- 
ble epaisseur lors du surmoulage, le passage etant 
realise par une ouverture menagee dans la zone de 
faible epaisseur et par une laniere (3, 8) incurvee 
en saillie d'une des faces de ladite zone de faible 
epaisseur au droit de I'ouverture, caracterise par le 
fait que la laniere (3, 8) n'est reliee a la zone de 
faible epaisseur que par une seule (3a) de ses ex- 
tremites, son autre extremite (3b, 8b) etant libre. 

9. Renfort selon la revendication 8, caracterise par le 
fait qu'il comporte deux lanieres (3) ayant chacune SB 
une forme incurvee, dont les extremites libres (3b) 

se trouvent en vis-a-vis. 



45 
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